








































верхностей  деталей  осуществляется  следующими  способами:  детонаци‐
онно‐газовая и вакуумно‐плазменная обработка, наплавка, гальванопокры‐
тия, металлизация напылением, электроэрозионное легирование. 



























В  последние  годы  разработаны  технологические  приемы,  позволяю‐
щие  осуществлять  ЭЭЛ  с  любой  заданной  сплошностью  поверхностного 
слоя,  а  также  создано  оборудование,  резко  повысившее  производитель‐
ность процесса [3, 4, 5]. 
В  зависимости от  силовых,  скоростных и  тепловых параметров очага 
трения на деталях проявляются  следующие виды износа  [6]:  окислитель‐
ный, схватывание первого и второго рода, абразивный, усталостный и тер‐
моусталостный.  Каждый  из  них  характеризуется  своей  удельной  работой 
разрушения поверхностного слоя. Поэтому задача повышения износостой‐
кости решается путем создания необходимых условий для перехода от ме‐
нее  энергоемкого  вида  разрушения  к  более  энергоемкому.  Наименьшей 
энергоемкостью из перечисленных видов обладает абразивный износ. Для 
его  ликвидации  достаточно  повысить  твердость  поверхностного  слоя  де‐
тали до уровня, определяемого соотношением Hp > 1,2∙Н 1  , где Н 1  – твер‐
дость абразива; Нр — твердость изнашиваемого материала. 
Из  теории  прочности  [7]  известно,  что  основу  приемов  повышения 
твердости металлов составляет искусственное создание сопротивления пе‐
ремещению дислокаций. Сопротивление перемещению дислокаций могут 











электрода.  В  результате  легированный  слой  приобретает  твердость  от 
12000 до 40000 МПа [13]. 







формированием между  их  поверхностями  твердых  или жидких  раздели‐
тельных пленок. 







































В  качестве  управляющих  факторов  при  создании  такого  слоя  могут 












электродов  в  зависимости от  конкретных  требований  к  служебным  свой‐
ствам деталей (Рисунок 1). 
Согласно алгоритма, вначале из известных сплавов выбирают базовый 




виях,  моделирующих  условия  работы  реальных  деталей.  После  каждого 
цикла испытаний проводят сравнения соотношения Mrt, Frt, Aust и исход‐
ного  состояния.  В  зависимости  от  полученных  результатов  корректируют 













Таким  образом,  после  ряда  последовательных  приближений  дости‐
гают стабилизации данной системы. Аналогичным образом осуществляют 
уточнение  химического  состава  электрода  с  требуемым  соотношением 
вида карбидов и интерметаллидов. 
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